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* 

Beschreibung 

Piezoaktor und zugehoriges Herstellungsverf ahren 

5 Die Erfindung betrifft einen Piezoaktor, insbesondere ftir ei- 
nen Piezoaktor zum Antrieb eines Injektors fiir eine Ein- 
spritzanlage einer Brennkraf tmaschine gemaB dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 sowie ein zugehoriges Herstellungsverf ahren 
gemafi Anspruch 16, 

10 

In modernen Einsprit zanlagen fiir Brennkraf tmaschinen werden 

•zum Antrieb der Injektoren zunehmend Piezoaktoren eingesetzt, 
die im Wesentlichen aus eineiti Stapel zahlreicher tibereinander 
angeordneter schichtf ormiger Piezoelemente bestehen. Zwischen 
15 den einzelnen schichtf ormigen Piezoelementen des Stapels be- 
finden sich hierbei Elektrodenschichten, die eine elektrische 
Kontaktierung der unmittelbar benachbarten Piezoelemente er- 
mdglichen. An zwei gegenuberliegenden Seitenf lachen des Sta- 
pels sind ferner Metallisierungen aufgebracht, die sich liber 
20 die gesamte Lange des Stapels erstrecken, wobei die Elektro- 
denschichten abwechselnd mit einer der beiden Metallisierun- 
gen elektrisch verbunden sind- Die eigentliche elektrische 
Kontaktierung des Piezoaktors erfolgt jedoch uber zwei elekt- 
risch leitfahige Anschlussstif te zwischen denen der Piezosta- 

• pel angeordnet ist;, wobei die beiden Anschlussstif te getrennt 
voneinander mit jeweils einer der beiden Metallisierungen des 
Piezostapels verbunden sind. 

Zur Herstellung der elektrischen Verbindung zwischen den An- 
30 schlussstif ten und den Metallisierungen des Piezostapels wird 
der Piezostapel zusammen mit den Anschlussstif ten herkomm- 
licherweise in eine Mehrf achauf nahme eingelegt, in der die 
Anschlussstifte in einer vorgegebenen Position relativ zu dem 
Piezostapel fixiert werden, woraufhin dann ein elektrisch 
35 leitfShiger Draht in einer Vielzahl von Windungen urn den Pie- 
zostapel und die Anschlussstifte gewickelt wird. Nach dieser 
Bewicklung des Piezostapels und der Anschlussstifte werden 
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die einzelnen Windungen des Drahtes dann iti£t der Metallisxe 
rung und den Anschlussstiften yerl5tet, wodurch eine elektri- 
sche Verbindung zwischen den Metallisierungen und den zugeho- 
rigen Anschlussstiften hergestellt wird. Die verbleibenden 
Drahtabschnitte zwischen den gegenpoligen Anschlussstiften 
bzw Metallisierungen werden dann durchtrennt und entfernt, 
um diese elektrisch gegeneinander zu isolieren. Anschlielbend 
wird auf den Piezostapel eine Passivierung aufgetragen und 
auf die Kanten des Piezostapels eine Folie als Kantenschutz 
aufgeklebt. Schlielilich werden die aus einem Piezostapel und 
zwei Anschlussstiften bestehenden Einheiten dann aus der 
Mehrfachaufnahme herausgenoimen und in geeignete Hiilsen zum 
VergieBen eingesetzt. 

Nachteilig an diesem bekannten Herstellungsverfahren fiir ei- 
nen Piezoaktor ist zunSchst die Tatsache, dass die einzelnen 
Piezoeinheiten zuia VergieBen aus der Mehrfachaufnahme entnom- 
xaen und zum VergieBen in die zugehorige Hulse eingesetzt wer- 
den massen, was einen zusStzlichen Arbeitsschritt erf ordert . 

zum anderen mussen die beiden Anschlussstif te einer Piezoein- 
heit wahrend des Vergieiiens durch eine separate FUhrung exakt 
ausgerichtet werden, bis die Vergussmasse ausgehSrtet ist und 
die Anschlussstif te dadurch unverrUckbar fixiert werden. 

Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, das vorstehen^ 
beschriebene bekannte Herstellungsverfahren fur einen Pxezo- 
aktor zu vereinfachen, wobei eine exakte Ausrichtung der An- 
schlussstif te des Piezoaktors sichergestellt sein muss. 

Diese Aufgabe wird durch eine neuartige Montageaufnahme gem^B 
Anspruch 1 und durch ein zugehSriges Herstellungsverfahren 
gemalS Anspruch 16 gel5st. 

Die Erfindung umfasst die allgemeine technische Lehre, die 
einzelnen Piezostapel mit den zugehorigen Anschlussstiften 
bei der Montage nicht in eine Mehrfachaufnahme zusammen mit 
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anderen Piezostapeln und den zugehorigen Anschlussstif ten 
einzulegen, sondern in eine Einzelauf nahme, die nur einen 
einzigen Piezostapel mit zwei zugehorigen Anschlussstif ten 
aufnimmt. Dies bietet den Vorteil, dass der Piezoaktor an- 
5 schlieliend in der Einzelauf nahme vergossen werden kann^ wobei 
die Einzelauf nahme die beiden Anschlussstifte • des Piezoaktors 
raumlich fixiert, so dass auf eine separate Fuhrung fiir die 
beiden Anschlussstifte verzichtet werden kann. Die Erfindung 
sieht deshalb eine Montageauf nahme fiir einen Piezoaktor vor, 
10 die als Einzelauf nahme zur- Auf nahme und Halterung nur eines 
einzigen Piezostapels mit zwei zugehorigen Anschlussstif ten 
ausgestaltet ist. 

Vorzugsweise weist die erf indungsgemafie Montageauf nahme eine 
15 Halterung mit einem integrierten Kantenschutz auf, urn eine 
axial verlaufende Kante des Piezostapels bei der • Bewicklung 
mit dem Draht zu schtitzen. Dieser Kantenschutz kann bei- . 
spielsweise mindestens einen axial verlaufenden Steg aufwei- 
sen,. der die zu schUtzende Kante des Piezostapels abdeckt'. Da 
20 bei der Bewicklung der Piezoeinheit ublicherweise zwei gege- 
niiberliegende Kanten des Piezostapels mechanisch beansprucht 
werden, deckt der Kantenschutz vorzugsweise zwei axial ver- 
laufende, einander gegenQberliegende Kanten des Piezostapels 
ab. Ein derartiger Kantenschutz kann beispielsweise dadurch 

• realisiert werden, dass die Halterung der erf indungsgemaiien 
Montageauf nahme kafigformig ausgebildet ist und zwei Stirn- 
platten auf weist, die durch Stege miteinander verbunden sind, 
wobei die Stege zwischen den beiden Stirnplatten zusatzlich 
als Kantenschutz fur den Piezostapel dienen. 

30 

Bei einem derartigen Kantenschutz fur den Piezostapel ist es 
vorteilhaft, wenn zwischen dem Kantenschutz und dem Piezosta- 
pel ein Spalt verbleibt, der ausreichend groB ist, um beim 
VergieBen des Piezoaktors in der Montageaufnahme das Eindrin- 
35 gen der Vergussmasse zu ermoglichen. Die hierzu erf orderliche 
Spaltbreite h^ngt im Wesentlichen von der Viskositat und der 
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Oberfiachenspannung der verwendeten Vergussmasse ab und lasst 
sich durch einfache Versuche leicht ermitteln. 

Bei der Bewicklung der Piezoeinheit mit einem elektrisch 
leitfahigen Draht zur Herstellung einer elektrischen Verbin- 
dung zwischen den Anschluss stif ten und den zugehSrigen Metal- 
lisierungen des Piezostapels wird die Piezoeinheit mit den 
Anschlussstiften ablicherweise relativ zu der Drahtzuf uhrung 
gedreht, was wahrend des Bewicklungsvorgangs zu einer Draht 
spannung ftihrt, die von der Drehgeschwindigkeit der Piezoein- 
heit und dem effektiven Bewicklungsradius der Piezoeinheit ^ 
abhangt. Zur Erleichterung der Drahtbewicklung bilden die a- 
xial verlaufenden Kanten des Piezostapels mit den Anschluss- 
stiften und dem Kantenschutz im Querschnitt vorzugsweise em 
Polygon mit mindestens sechs Ecken. Eine derartige Ausgestal- 
tung der erf indungsgemafien Montageauf nahme bietet den Vor- 
teil, dass die Drahtspannung wahrend des Bewicklungsvorgangs 
nur geringfiigige Schwankungen aufweist. 

Hierbei ist zu erwahnen, dass das von den Kanten des Piezo- 
stapels, den Anschlussstiften und dem Kantenschutz gebildete 
Polygon in der Praxis keine mathematisch exakten Ecken und 
Kanten aufweist, so dass dieser Begriff anschaulich zu ver- 
stehen ist. So sind beispielsweise die Stege zwischen den 
Stirnplatten der kaf igf ormigen Halterung in der Praxis stark 
abgerundet, was jedoch einem polygonf ormigen Drahtbewick- 
lungsquerschnitt in dem erf indungsgemafien Sinne nicht entge- 
gensteht - 

Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn das durch die Kan 
ten des Piezostapels, die Anschlussstifte und den Kanten- 
schutz gebildete Polygon im Wesentlichen gleichseitig ist, ui 
schwankungen der Drahtspannung wShrend der Bewicklung zu ver 
-ringern.- So- sollte die langste Seitenkante des Polygons maxx 
mal 20% langer sein als die kilrzeste Seitenkante des Poly- 
gons, wobei beliebige Zwischenv^erte innerhalb dieses Inter- 
valls maglich sind. 
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Vorzugsweise sind die beiden Anschlussstif te in der Halterung 
der erf indungsgemaften Montageauf nahme f ormschliissig fixiert, 
um die Anschlussstifte wahrend des VergieBvorgangs exakt aus- 
zurichten. Dies bietet den Vorteil, dass wahrend des VergielJ- 
vorgangs auf eine separate Fuhrung zur Ausrichtung der An- 
schlussstifte verzichtet werden kann, wodurch die Herstellung 
wesentlich vereinfacht wird. 

Die f ormschiassige Fixierung der Anschlussstifte in der Hal- 
terung der erfindungsgemaUen Montageauf nahme kann beispiels- 
weise dadurch erreicht werden, dass die Anschlussstifte mit 
dem Material (z.B. Kunststoff) der Halterung umspritzt oder 
umgossen sind. 

Zur raumlichen Ausrichtung der beiden Anschlussstifte wahrend 
des VergielJens sind diese vorzugsweise in zwei Querlagern fi- 
xiert, die jeweils eine Querbewegung der Anschlussstif te'ver- 
hindern. Derartige Querlager konnen beispielsweise aus Bph- 
rungen in den Stirnplatten der kafigartig geformten Halterung 
bestehen, durch welche die Anschlussstifte hindurchgef iihft 
sind. 

Vorzugsweise sind die beiden Anschlussstifte in der Halterung 
auch in jeweils einem Axiallager zumindest einseitig axial 
fixiert, um die Anschlussstifte wahrend des Vergieftens auch 
axial exakt zu positionieren . 

Neben der vorstehend beschriebenen erf indungsgemafien Montage- 
aufnahme umfasst die Erfindung auch ein zugehoriges Herstel- 
lungsverf ahren, bei dem der -Piezostapel und die zugehorigen 
Anschlussstifte in eine als Einzelauf nahme ausgestaltete Mon- 
tageaufnahme eingesetzt werden, wie vorstehend bereits erlSu- 
tert wurde . 

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen gekennzeichnet oder werden nachstehend zusam- 
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men mit der Beschreibung des bevorzugten Ausf uhrungsbeispiels 
der Erfindung anharid der Zeichnungen nSher erlautert. Es zei- 
gen: 

5 Figur 1 eine Perspektivansicht einer erf indungsgemSIien Mon- 
tageauf nahme, 

Figur 2 eine Perspektivansicht eines Piezostapels , der zur 

Montage eines Piezoaktors in die in Figur 1 gezeigte 
Montageaufnahme eingesetzt werden kann, 
10 Figur 3 die in Figur 1 gezeigte Montageaufnahme, in die der 
in Figur 2 gezeigte Piezostapel eingesetzt ist, so- 
wie 

Figur 4 einen fertigen Piezoaktor in vergossenem Zustand. 

15 Die Perspektivansicht in Figur 1 zeigt eine Montageaufnahme 1 
fur einen Piezostapel 2, der detailliert in Figur 2 darge- 
stellt ist und im Folgenden kurz beschrieben wird. 

Der Piezostapel 2 besteht aus einer Vielzahl von stapelformig 
20 ubereinander angeordneten, schichtf 5rmigen Piezoelementen 3, 
wobei zwischen den einzelnen Piezoelementen 3 jeweils eine 
Elektrodenschicht angeordnet ist. 

Zur elektrischen Kontaktierung des Piezostapeis 2 ist auf 
25 zwei gegeniiberliegenden Seitenf lachen des Piezostapeis je- 
weils eine Metallisierung 4 aufgebracht, die sich uber die 
gesamte Lange des Piezostapeis 2 erstreckt, wobei die einzel- 
nen Elektrodenschichten des Piezostapeis 2 abwechselnd mit 
der Metallisierung 4 und mit der gegenuberliegenden und in 
30 der Zeichnung nicht sichtbaren Metallisierung verbunden sind. 

Bei der Montage eines Piezoaktors wird der vormontierte Pie- 
zostapel 2 in die Montageaufnahme 1 eingeftihrt. Die Montage- 
aufnahme 1 ist hierzu kafigfSrmig ausgebildet und weist zwei 
35 Stirnplatten 5, 6 auf, die durch ISngs verlaufende Stege 7, 8 
miteinander verbunden sind, wobei in den beiden Stirnplatten 
5, 6 jeweils eine Aussparung 9, 10 angeordnet ist, durch die 
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der Piezostapel in die Montageauf nahme 1 eingeftihrt warden 
kann. Im montierten Zustand ragt der Piezostapel 2 dann ge- 
ringfugig in axialer Richtung aus der Montageauf nahme 1 durch 
die Aussparungen 9, 10 heraus, wodurch die Aussparungen 9, 10 
den Piezostapel 2 fixieren. 

Weiterhin sind in der oberen Stirnplatte 5 seitlich neben der 
Aussparung 9 Bohrungen zur Aufnahme von zwei Anschlussstif ten 
11, 12 vorgesehen, wShrend die untere Stirnplatte 6 jeweils 
ein Kleiranlager 13 aufweist, das an die Stirnplatte 6 einstii- 
ckig angeformt ist und das untere Ende des Anschlussstif ts 11 
bzw. 12 in Querrichtung fiihrt. Hierbei liegt das untere Ende 
des Anschlussstifts 11 bzw. 12 auf der Oberseite der Stirn- 
platte 6 auf und wird dadurch einseitig axial fixiert, sp 
dass die beiden Anschlussstif te 11, 12 die gleiche Axiallage 
aufweisen. 

Nach dem Einsetzen des Piezostapels 2 in die Montageaufnahme 
1 wird die aus der Montageeinheit 1 und dem Piezostapel 2 be- 
stehende Einheit dann mit einem elektrisch leitfahigen Draht 
14 bewickelt, wie aus Figur 3 ersichtlich ist. 

AnschlieJiend wird der Draht 14 dann mit den beiden Anschluss- 
stiften 11, 12, der Metallisierung 4, sowie der gegenuberlie- 
genden und nicht sichtbaren Metallisierung des Piezostapels 2 
verlotet, urn sine elektrische Verbindung herzustellen. 

Die Drahtabschnitte zwischen der Metallisierung 4 und dem An- 
schlussstift 11 und die Drahtabschnitte zwischen dem An- 
schlussstift 12 und der gegenUberliegenden Metallisierung 
werden dann durchtrennt und entfernt, lom die beiden Metalli- 
sierungen 4 des Piezostapels 2 elektrisch gegeneinander zu 
isolieren. 

Nach der Bewicklung der Piezoeinheit mit dem Draht 14 und der 
Entfernung der aberschtissigen Drahtabschnitte wird die Piezo- 
einheit dann mit einer Vergussmasse (z.B. Silikon) vergossen. 
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so dass nach dem Ausharten der Vergussmasse ein fertiger Pie- 
zoaktor 15 entsteht, der in Figur 4 dargestellt ist. 

wahrend des Vergieliens fixiert die Montageaufnahme 1 die bei- 
den Anschlussstifte 11, 12 in einer vorgegebenen Position, 
was far die spatere elektrische Kontaktierung des Piezoaktors 
15 wichtig ist. Vorteilhaft daran ist die Tatsache, dass zur 
Fixierung der Anschlussstifte 11, 12 im Gegensatz zu den her- 
kOmmlichen Herstellungsverf ahren keine separate Fuhrung er- 
forderlich ist. 

Weiterhin ist zu erwahnen, dass die Aussparungen 9, 10 in de 
Montageaufnahme 1 grolier sind als die Querschnittsf lache des 
Piezostapels 2, damit die Vergussmasse in den Zwischenraum 
eindringen kann. 

Besonders vorteilhaft an der erf indungsgemalien • Montageaufnah- 
me 1 ist ferner die Tatsache, dass die Stege 7, 8 zwischen 
den Stirnplatten 5, 6 der Montageaufnahme 1 die langs verlau- 
fenden Kanten des Piezostapels 2 bei der Bewicklung mit dem 
Draht 14 schiitzen. Die Stege 7, 8 sind deshalb im Querschnitt 
winkelfSrmig und decken zwei gegeniiberliegende Kanten des 
Piezostapels 2 ab. Hierbei verbleibt zwischen den Stegen 7, 8 
und dem Piezostapel 2 ein Spalt, der grofi genug ist, urn ein 
Eindringen von Vergussmasse zu ermQglichen. 

Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend beschriebene be- 
vorzugte Ausf iihrungsbeispiel beschrSnkt. Vielmehr ist eine 
Vielzahl von Varianten und Abwandlungen moglich, die eben- 
falls von dem Erf indungsgedanken Gebrauch machen und deshalb 
in den Schutzbereich fallen. 
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Patent anspriiche 

1. Piezoaktor (15), insbesondere fUr einen Piezoaktor zum 
Antrieb eines Injektors fiir eine Einspritzanlage einer Brenn- 

5 kraf tmaschine, mit 

einer Halterung (5-10) zur raumlichen Fixierung eines Piezo- 
stapels (2) und zweier zugehoriger Anschlussstif te (11, 12) 
ftir eine elektrische Kontaktierung des Piezostapels (2), 

10 

gekennzeichnet durch 

die Ausgestaltung als Einzelauf nahme zur Aufnahine und Halte- 
rung nur eines einzigen Piezostapels (2) mit zwei zugeh5rigen 
15 Anschlussstif ten (11, 12) . 

2. Piezoaktor (15) nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (5-10) einen Kantenschutz (7, 8) zum 
20 Schutz einer axial verlaufenden Kante des Piezostapels (2) 
aufweist. 

3. Piezoaktor (15) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

•dass der Kantenschutz mindestens einen axial verlaufenden 
Steg (7, 8) aufweist, der eine axial verlaufende Kante des 
Piezostapels (2) abdeckt- 

4. Piezoaktor (15) nach Anspruch 2 oder 3, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kantenschutz (7, 8) zwei axial verlaufende, einander 
gegentiber liegende Kant en des Piezostapels (2) abdeckt. 
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5. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sich zwischen dem Kantenschutz (7, 8) und dem Piezosta- 
pel (2) ein Spalt befindet, der ausreichend grofi ist, um beim 
VergieJien das Eindringen einer Vergussmasse zu ermSglichen. 

6. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axial verlaufenden Kanten des Piezostapels (2) mit 
den Anschlussstiften (11, 12)- und dem Kantenschutz (7, 8) im 
Querschnitt ein Polygon mit mindestens sechs Ecken bilden, um 
eine Drahtbewicklung zu erleichtern. 

7. Piezoaktor (15) nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Polygon im wesentlichen gleichseitig ist, um eine 
Drahtbewicklung mit annahernd gleichbleibender Drahtspannung 
zu ermOglichen. 

8. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anschlussstifte (11, 12) in der Halterung form- 
schliissig und/ oder kraf tschlussig fixiert sind. 

9. Piezoaktor (15) nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anschlussstifte (11, 12) mit dem Material der Halte- 
rung (5-10) umspritzt oder umgossen sind. 

10. Piezoaktor (15) nach einerti der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (5-10) im wesentlichen aus Kunststoff be- 
steht . 



11. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden AnsprOche 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die beiden Anschlussstif te (11, 12) in der Halterung (5- 
10) in jeweils zwei Querlagern fixiert sind. 

12. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Ansprtiche^ 
5 dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Anschlussstif te (11, 12) in der Halterung (5- 
10) in jeweils einem Axiallager axial fixiert sind. 

13. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (5-10) eine erste Stirnplatte (5) mit ei- 
ner Aussparung (9) zur Fuhrung des Piezostapels (2) an seinem 
einen Ende und eine zweite Stirnplatte (6) mit einer Ausspa- 
rung (10) zur Fuhrung des Piezostapels (2) an seinem anderen 
15 Ende aufweist, wobei die beiden Stirnplatten (5, 6) durch 
Stege (7, 8) miteinander verbunden sind. 

14. Piezoaktor (15) nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass die Aussparung (9) in der ersten Stirnplatte (5) ' 

und/oder die Aussparung (10) in der zweiten Stirnplatte (6) 
grofier ist als die Querschnittsf lache des Piezostapels (2), 
um das Eindringen von Vergussmasse zu ermoglichen. 

15. Piezoaktor (15) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (5-10) mit dem eingesetzten Piezostapel 
(2) und den eingesetzten Anschlussstif ten (11, 12) mit einer 
Vergussmasse vergossen ist. 

30 

16. Herstellungsverfahren far einen Piezoaktor (15) mit den 
f olgenden Schr itten : 

- Einsetzen eines Piezostapels (2) und zweier Anschlussstif- 
te (11, 12) in- eine Montageauf nahme (1), 
35 - Herstellung einer elektrischen Verbindung zwischen den 

beiden Anschlussstif ten (11, 12) und dem Piezostapel (2), 
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wahrend der Pi"ezostapel (2) und die Anschlussstif te (11, 
12) in die Montageaufnahme (1) eingesetzt sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Montageaufnahme (1) nur einen einzigen Piezostapel 

(2) und die zwei zugehGrigen Anschlussstifte (11, 12) auf- 

nimmt . 

17. Herstellungsverfahren nach Anspruch 16, 
gekennzeichnet durch 
folgenden Schritt : 

- Vergielien der Montageaufnahme (1) mit dem eingesetzten 
Piezostapel (2) und den eingesetzten Anschlussstif ten (11, 
12) mit einer aushartenden Vergussmasse . 

18. Herstellungsverfahren nach Anspruch 17, 
gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

- Einsetzen der Montageaufnahme (1) mit dem eingelegten Pie- 
zostapel (2) und den eingelegten Anschlussstif ten (11, 12) 
in eine Gussform und anschlieliend 

- Vergiefien der Montageaufnahme (1) mit der Vergussmasse in 
der Gussform. 

19. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 16 bis 
18, 

gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

- Bewicklung der Montageaufnahme (1) mit dem eingelegten 
Piezostapel (2) und den eingelegten Anschlussstif ten (11, 
12) mit mindestens einem elektrisch leitfShigen Draht 
(14) , 

- Elektrische Verbindung von Drahtabschnitten des Drahts 
(14) mit jeweils einem der beiden Anschlussstifte (11, 12) 

und einem- von zwei -Anschlusskontakten (4) des Piezostapels 

(2), 
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- Trennung des Drahts (14) zwischen den kbntaktierten Draht 
abschnitten und Entfernung der abgetrennten Drahtabschnit 
te. 

20- Herstellungsverfahren nach einem der AnsprUche 16 bis 
19, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Montageaufnahme (1) itiindestens einen Kantenschutz 
(7, 8) aufweist, um eine axial verlaufende Kante des Piezo- 
stapels (2) zu schutzen, 

21. Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 15 
bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vergussmasse Silikon ist. 
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Zusammenf assung 

Piezoaktor und zugeh5riges Herstellungsverf ahren 

5 Die Erfindung betrifft eine Montageauf nahme ftlr einen Piezo- 
aktor (15) , insbesondere ftir einen Piezoaktor zum Antrieb ei- 
nes Injektors far eine Einspritzanlage einer Brennkraf tma- 
schine, mit einer Halterung (5-10) zur raumlichen Fixierung 
eines Piezostapels (2) und zweier zugehoriger Anschlussstif te 

10 (11, 12) fiir eine elektrische Kontaktierung des Piezostapels 
(2) . GemaB der Erfindung ist die Montageauf nahme als Einzel- 
aufnahme ausgestaltet , die nur einen einzigen Piezostapel (2 
mit zwei zugehorigen Anschlussstif ten (11, 12) auf niirant . Wei 
terhin umfasst die Erfindung ein zugehfiriges Herstellungsver- 

15 f ahren. 

(Figur 3) 



I 
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